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(54) Bezeichnung: Rotierendes Werkzeugsystem 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein 
rotierendes mechatronisches Werkzeugsystem mit inte- 
grierter aktiver Minimalmengenschmierung, insbesondere 
fur die Trocken-, Fras- und Bolirungsbearbeitung. 
Die Erfindung hat die Aufgabe, Moglichkeiten zur Erholnung 
der Zuverlassigkeit des Schmierungssystems aufzuzeigen 
und dabei gleichzeitig die Schmierstoffdosierung und eine 
Qberwachung unmittelbar an der Werkzeugwirkstelle vor- 
zunelimen. 

Die erfindungsgemafie Losung bestelit darin, im Werk- 
zeugscliaft, z. B. Boinr- und/oder Fraswerkzeugen, eine 
Oder mehrere aktiv arbeitende Minimalmengenschmierein- 
heiten, vorzugsweise auf der Basis elektrochemisch arbei- 
tender Antriebssysteme, anzuordnen und deren Ansteue- 
rung und Energieversorgung uber eine in den Werkzeug- 
schaftteil integrierte Steuereinheit auf telennetrischem 
Wege vorzunehmen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein rotierendes mecha- 
tronisches Werkzeugsystem mit integrierter aktiver 
Minimalmengenschmierung, insbesondere fur die 
Trocken-, Fras- und Bohrungsbearbeitung. 

Stand der Technik 

[0002] Es ist bekannt, dass bei der Trockenzerspa- 

nung, insbesondere bei rotierend arbeitenden Zer- 
spanungswerkzeugen, eine zuverlassig arbeitende 
Mininnalmengenschnnierung eine wesentliche Vor- 
aussetzung fur einen effektiven Spanungsprozess 
darstellt, anderenfalls z. B. beim Ausfall des Schmier- 
stoffes Uberbelastungen an den Werkzeugsclnneiden 
auftreten, wodurcin versclniedene Werkstucknachar- 
beiten die Folge sein konnen. Die Ursaclie fur das 
Schmierungsversagen bei der iVIinimalmengen- 
schmierung kann beispielsweise darin bestehen, 
dass eine Entnnisclnung des Sclnmierstoff-Luftgemi- 
sches in Folge langer Zuleitungen und/oder unguns- 
tiger Kanalauslegung eintritt, also den gesamten 
Ausfall der Schmiereinheit nnit sich bringt. 

[0003] Diese Unzulanglichkeiten bei der Minimal- 
mengenschmierung zu beseitigen, ist der Zweck der 
vorliegenden Erfindung, wobei die dieser Zweckbe- 
stimmung zugrunde liegende Aufgabenstellung darin 
besteht, Moglichkeiten zur Erhohung der Zuverlas- 
sigkeit des Schmierungssystems aufzuzeigen und 
dabei zugleich die Schmierstoffdosierung und eine 
Uberwachung unmittelbar an der Werkzeugwirkstelle 
vorzunehmen. 

Aufgabenstellung 

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi da- 
durch gelost, dass im Werkzeugschaft, insbesondere 
bei schnell rotierenden Werkzeugen, z. B. von Fras- 
werkzeugen, eine aktiv arbeitende Minimalmengen- 
schmiereinheit, vorzugsweise auf der Basis eines 
EGA (Elektrochemischen Antriebes) angeordnet ist, 
deren Ansteuerung und Energieversorgung uber 
eine in das Werkzeugsystem integrierte Steuerein- 
heit auf telemetrischem Wege vorgenommen ist. 

[0005] In weiterer Ausgestaltung dieser technischen 
Losung wird die Ansteuerung des EGA uber die ma- 
schineneigene GNG-Steuerung vorgenommen, kann 
aber auch uber eine autarke, in das Werkzeug inte- 
grierte Steuereinheit ausgefuhrt werden. 

[0006] Das Funktionsprinzip der hier in Vorsclilag 
gebrachten Minimalmengenschmierung mittels eines 
elektrochemisch arbeitenden Aktuators ist in der zu- 
gehorigen Zeichnung in zwei moglichen Ausfuh- 
rungsbeispielen dargestellt und wird nachfolgend 
kurz eriautert. 



[0007] Es zeigt die 

[0008] Fiq> 1 das Funktionsprinzip in einem mecha- 
tronischen Werkzeugsystem fur die Frasbearbeitung 
mit drahtloser Energie- und Dateniibertragung, die 

[0009] Fig. 2 das Funktionsprinzip eines Werkzeug- 
systems mit autarker Energieversorgung und die 

[0010] Fig. 3 eine Minimalmengenschmiereinheit in 
schematischer Darstellung. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0011] Bei dem in fl^. 1 qezeiqten, in seinem auf3>e- 
ren Erscheinungsbild bekannten Werkzeugsystem 1 
sind die aktiven Werkzeugelemente, wie Bohr- oder 
Frasmeisel 2, in einem Schaftteil 3 angeordnet. Die- 
ses nimmt vorzugsweise achsmittig die von auR>en, z. 
B. durch ein Telemetriesystem bediente Ansteue- 
rungseinheit 4 auf, welche die elektrochemisch arbei- 
tende Funktionseinheit 5 als Antriebselement fur den 
achsmittig nachgeordneten Druckkolben 6 beauf- 
schlagt. Dieser wirkt unmittelbar auf einen Schmier- 
mittelvorrat 7, von dem aus der Schmierstoff einem 
nachgeordneten Mischer 8 zugefuhrt wird. In dem 
Mischer 8 mundet zum Zwecke der Aufbereitung ei- 
nes Schmierstoff-Luftgemisches eine dem Werk- 
zeugsystem zentral zugefuhrte Druckluftleitung 9. 
Aus dem Mischer 8 gelangt schliefllich das Schmier- 
stoff-Luftgemisch in seiner Konsistenz als Minimal- 
mengenschmierung an die einzelnen am Spanungs- 
prozess beteiligten Werkzeugwirkstellen. 

[0012] Die EMu^ stellt eine Ausfuhrungsvariante ei- 
nes solchen Werkzeugsystems dar, bei dem abwei- 
chend zur Konstruktion nach Fag. 1 die Energiever- 
sorgung nicht von auR>en uber eine Telemetrieeinheit, 
sondern durch eine intern im Werkzeugschaft ange- 
ordnete Spannungsquelle vorgenommen ist. 

[0013] Bei der in fm. 3 veranschaulichten Minimal- 
mengenschmiereinheit in der Form eines elektroche- 
misch arbeitenden Antriebes 10 ist in einem Gehau- 
seteil 11 ein Druckkolben 12 angeordnet, von dem 
aus ein Schmiermittelvorrat 13 beaufschlagt wird, 
wobei unter der Wirkung dieses Arbeitsdruckes das 
Schmiermittel in eine Mischkammer 14 geleitet und 
dort durch eine Druckluftzufuhr durchmischt wird. 
Nach dem Mischprozess gelangt das Kuhlschmier- 
mittel im Umfang einer Minimalmengenschmierung 
an die einzelnen an der Spanbildung beteiligten 
Werkzeugwirkstellen. 

Patentanspruche 

1. Rotierendes mechatronisches Werkzeugsys- 
tem mit integrierter aktiver Minimalmengenschmie- 
rung, insbesondere fur die Trocken-, Fras- und Boh- 
rungsbearbeitung, dadurch gekennzeichnet, dass 
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im Werkzeugschaft, insbesondere bei schnell rotie- 
renden Zerspanungswerkzeugen, wie z. B. Bohr- und 
Fraswerkzeugen, eine oder mehrere aktiv arbeitende 
Minimalmengenschmiereinheiten auf der Basis elek- 
trochemisch arbeitender Antriebssysteme angeord- 
net sind, deren Ansteuerung und Energieversorgung 
uber eine in den Werkzeugscliaftteil integrierte Steu- 
ereinheit auf telemetrischem Wege vorgenommen 
ist. 

2. Rotierendes mechatronisches Werkzeugsys- 
tem nacin Anspruch 1 , dadurcin gekennzeiclnnet, dass 
die Ansteuerung des elektrochemischen Antriebstei- 
les uber die maschineneigene CNC-Steuerung vor- 
genommen ist. 

3. Rotierendes mecfiatronisches Werkzeugsys- 
tem nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ansteuerung des elektrochemi- 
schen Antriebsteiles uber eine autarke, in das Werk- 
zeug integrierte Steuerung und Energiequelle vorge- 
nommen ist. 

4. Rotierendes mechatronisches Werkzeugsys- 
tem nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zufuhrung der 
Druckluft uber eine in das Werkzeug in ubiicher Wei- 
se hinein gefuhrte Kuhlmittelleitung erfolgt. 

Es folgt ein Blatt Zeichnungen 
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